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Coextrus ionskopf 

Die Erf indung betrifft einen Coextrus i onskopf nach 
dem Kennzeichen des Anspruchs 1, d.h. einen Coex- 
trus i onskopf , in dem das durch mehrere Extruder 
eingespeiste Kunststof f mater i a 1 zu einem aus meh- 
reren konzentrisch ubereinander liegenden Schich- 
ten aufgebauten Schlauch geformt wird, der, in 
Vorvormlinge geteilt, in der Blasform einer Bias- 
oder Spritzblasmaschine zu einem durch die Konfi- 
guration des Formnestes bestimmten Hohlkorper auf- 
geblasen wird. 

Die Herstellung von Mehrschichtschlauchen wurde 
erf order 1 ich , als die Anf orderungen an die aus den 
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Schlauchen gewonnenen Vorf orm 1 i ngen hergestel 1 ten 
Hohlkorper stiegen, z.B. Dichtheit gegen das 
Durchdiff undieren bestimmter Flussigkeiten und/ 
oder Gase, eine besondere Festigkeit oder ein be- 

5 sonderes Aussehen an der sichtbaren Oberflache 

des Hohlkorpers verlangt wurde. AuBerdem besteht 
das Bestreben, auch Alt- oder Abf a 1 Imater i a 1 
(Recycl ingmaterial ) zu verwenden, aber dies ist er- 
f ahrungsgemaB nur bis zu einem bestimmten Prozent- 

10 satz moglich und soil meist, insbesondere bei soge- 
nannten "techn i schen Teilen", iiber den Querschnitt 
in Neumaterial eingebettet sein. 

Eine besondere Forderung ist dabei die, Hohlkorper 
und damit zunachst Vorformlinge mit unterschiedl i- 
15 chen Materialeigenschaf ten uber die Lange eines 

Schlauchabschnittes herzustellen. Derartige Hohlkor- 
per werden heutzutage immer mehr, insbesondere fur 
die Herstellung sogenannter "techn i scher Teile", ge- 
brauch t . 

20 Durch die DE-PS 1 261 657 ist ein Spritzkopf zum 
Herstellen von sch 1 auchf ormigen Strangen bekannt 
geworden, bei dem der fur den Kunststof f durchf 1 uB 
und die Sch 1 auchbi 1 dung vorgesehene Ringraum zwi- 
schen der Mantelflache des Kernes und der Innenfia- 

25 che des Kopfgehauses oder -mantels durch einen heb- 
und senkbaren Zy 1 i ndersch i eber in zwei Ringkanale 
aufgeteilt ist, von denen jeder aus einem Extruder 
mit einem gegenuber dem anderen hinsichtiich Eigen- 
schaft und/oder Farbe unterschiedl ichen Material 

30 beschickt werden kann. Das dusenseitige Ende des Zy- 
1 i ndersch iebers ist so ausgebildet, daB es wechsel- 
weise an einer am Kern und einer an der Innenflach£ 
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des Dusenrings vorgesehenen Dichtflache andruck- 
bar ist und auf diese Weise in der abgesenkten 
Stellung den aufteren und in der angehobenen Stel- 
lung den inneren Ringkanal absperrt bzw. den je- 
weils anderen fiir den Mater i a Idurchf 1 uB freigibt. 
Dieser Spritzkopf ist aber nur fur die Herstellung 
eines schlauchf ormigen Vorformlings aus zwei hin- 
sichtlich der Ei genschaf ten Oder Farbe unterschied- 
lichen Materialien geeignet, und auch nur insoweit, 
als auf einen Abschnitt des auszupressenden Schlau- 
ches uber den Querschnitt einhei tl ichen Materials 
ein anderer Abschnitt uber den Querschnitt gleichen 
Materials gesetzt werden kann. Heutzutage werden 
aber auch Schl auchstrukturen verlangt, die uber ih- 
re Lange und uber ihren Querschnitt aus verschiede 
nen und haufig mehr als zwei Schichten zusammenge- 
setzt sind. Aufierdem gibt die DE-PS 1 261 657 kei- 
nen AufschluB daruber , wie die Schieberhiilse aus 
ihrer einen in die andere Fre i gabeste 1 1 ung bewegt 
werden soil. Die Erfindung baut auf dem vorbeschrie 
benen System auf und ihre Aufgabe ergibt sich aus 
den nachfolgend aufgezahlten an das hergestellte 
Endprodukt gestellten Anf orderungen , das aus einem 
Vorformling erzeugt wird, namlich: 

1. Aufteilung des Hohlkorpers auf einer Gesamtiange 
und seiner Gesamtdicke in Materialien, die zwar 
der gleichen Familie angehoren, aber unterschied 
liche Harte oder Festigkeit aufweisen; 

2. Partielle Beschichtung von Hohlkorpern, z.B. mit 
thermisch hoch belastbarem Fremdmater i al , wobei 
die Verbindung der Ma ter i a 1 sch i chten uber Haft- 
verm ittlerschichten geschieht; 
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3. Partielle Beschichtung von Hohlkorpern mit 
Schichten aus gleicher Mater i a 1 f ami 1 ie , jedoch 
untersch ied 1 i cher Festigkeit und Harte; 

4. Aufteilung der Wandung in der gesamten Langs- 
richtung in Schichten aus gleicher oder unter- 
schiedlicher Ma ter i a 1 f ami 1 i e . 



Wenn Behalter mit einem Hals und einem Boden her- 
gestellt werden sollen, wie sie z.B. nicht nur 
in der Verpackungs industr ie , sondern auch auf an- 
10 deren Gebieten, z.B. als Kiih 1 wa s serbeha 1 ter Oder 

Behalter fur Sche i benwa schan 1 agen in Kraftfahr- 
zeugen vorkommen, kann auch 

5. die Einbettung von Recycl ingmaterial innerhalb 
eines Hohlkorpers so vorgesehen werden, dafi der 
15 mehr beanspruchte und/oder bei seiner Erzeugung 

starker verformte Hals- und/oder Bodenbereich 
frei von solchem Alt- oder Recyc 1 i ngmater i a 1 
bleibt . 

Zur Aufgabe gehort ferner, moglichst viele der vor- 
20 genannten Komb i n a t i onen mit einem Coextrusionskopf 
bei Austausch von moglichst wenig Teilen realisie- 
ren zu konnen und die Umrustzeit so gering wie mog- 
1 ich zu hal ten . 

Diese Aufgabe lost die Erfindung mit den im Haupt- 
25 anspruch definierten Mitteln. Zweckmafiige Ausbil- 
dungen sind in den Un teranspriichen enthalten. 
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Wenn in dieser Beschre i bung Materialien der glei- 
chen Kunststof f -Fami 1 ie genannt sind > so sind damit 
im Rahmen der Erfindung stets solche gemeint, die 
sich im Kopf ohne Vermittlung von Haf tsch ichten zu 
einem Schlauch verbinden. 

Die Erfindung ist in den Zeichnungen veranschau 1 i cht 
und anhand derselben nachfolgend beschrieben. Dabei 
ist sie an einem Kopf fur den Ausstofi von vier 
Schichten dargestellt und beschrieben, ohne darauf 
beschrankt zu sein. Es stellen dar: 

einen stark verk 1 e i nerten 
und vere i nf achten Vertikal- 
schnitt durch einen Coex- 
trusionskopf nach der Erfin- 
dung ; 

den oberen und unteren Teil 
des Kopfs nach Fig. 1 in einem 
gegenuber Fig. 1 groBeren Mali- 
stab ; 

jeweils einen gegenuber den 
Fig. 1 bis 3 weiter vereinfach- 
ten Langsschnitt durch das du- 
senseitige Ende eines erfin- 
dungsgemaBen Extr uderkopf es 
mit jeweils zwei versch i edenen 
Stellungen eines Zy 1 i nder sch i e - 
bers sowie einen Langsschnitt 
durch einen jeweils zugehorigen 
Vorf orml ing . 



Fig. 1 



Fig. 2 
und 3 



Fig. 4 
bis 11 



Der erf i ndungsgemafte Coextrus i onskopf besteht in 
bekannter Weise aus einern Gehause Oder Mantel 1 
und dem Kern 2, zwischen denen ein mit Schichtkana- 
le bildenden Hiilsen bestuckter Innenraum verbleibt. 

5 Bei dem darges te 1 1 ten Beispiel werden die die bei- 

den aufieren Schichten bildenden Kanale 3 und 4 
durch den Ringspalt zwischen dem Mantel 1 und einer Hulse 5 
bzw. der Hulse 5 und einer weiter innen iiegenden Hulse 6 
geformt, wahrend die Ringkanale 7 und 8 fur die in- 

10 neren Schichten zwischen dem Kern 2 und einer In- 
nenhulse 9 bzw. zwischen dieser Innenhulse und den 
nachfolgend beschr i ebenen erf i ndung sgemaften Hiilsen 
10 und 11 geformt werden. 

Die Enden der Hiilsen 5 und 6 und das Ende der Hulse 
15 9 sind so geformt, daft ein auBerer Zusammen 1 auf 12 
fur den AuRensc h i chtenverbund 3+4 und ein innerer 
Zusammen 1 auf 13 fur den I nnen sch i c h tenverbund 7 + 8 
ent s teht . 

Die Hulse 10 ist als Zyl i ndersch ieber ausgebildet, 
20 der einerseits er f i ndung sgemali auf dem AuBenmantel 
einer Blindhulse 11 und andererseits auf dem Innen- 
umfang der Aufienhulse 6 in Ax i a 1 r i c htung des Kopfes 
gleitend ver sch iebbar , also uber den grofiten Teil 
seiner Lange zwischen der AuBenhulse 6 und der 
25 Blindhulse 11 verschiebbar gefuhrt ist. 

Die Blindhulse 11 hat die Aufgabe, die in bekannter 
Weise herzkurvenf ormig ausgebildete Kunststof f -Ver- 
tei lergeometr ie der Innenhulse 9 von den Schlitzen 
14 des Zyl i ndersch ieber s 10 zu trennen, die dort er- 
30 forderlich sind, wo dieser von E i ns tromkana 1 en , z.B. 
dem Einstromkanal 15, des nicht dargeste 1 1 ten Ex- 
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truders fur die Schichten 7 und 8 durchdrungen wer- 
den mufi. 

Fur die Betatigung, d.h. Verschiebung des Zylin- 
derschiebers 10, ist eine hydrauliche Zy 1 i nder- Ko 1 - 

5 ben-Anordnung 16 vorgesehen. Mit dem Ende der Kol- 

benstange derselben ist eine Mutter 18 fest verbun- 
den, auf deren AuBengewinde eine geteilte Mutter 19 
auf geschraubt ist. Das hakenformig ausgebildete du- 
senseitige Ende der geteilten Mutter 19 greift in 

10 eine AuBennut 20 des Zy 1 i nder sch i ebers 10 drehbar 

ein. AuBer der geteilten Mutter 19 ist auf dasselbe 
AuBengewinde der Kolbenstangenmutter 18 eine Konter- 
mutter 21 auf geschraubt , die bei intermi tt ierendem 
Betrieb der Sicherung der geteilten Mutter 19 dient. 

15 liber der Kontermu tter 21 liegt eine ortsfeste Bruk- 
ke 22, gegen die die Kontermutter 21 und eine wei- 
tere oberhalb der Brucke liegende Kontermutter 23 
angezogen werden konnen, urn den Zyl indersch ieber 10 
bei kont inuier 1 ichem Betrieb in einer bestimmten H6- 

20 henlage fixieren zu konnen, 

Bei i nterm i tt i erendem Betrieb haben die Muttern 21 
und 23 Spiel gegenuber der Brucke 22, wobei die Mut- 
ter 23 gegen Verdrehen durch einen Gewindestift ge- 
sichert ist. Durch das Verdrehen der geteilten Mut- 

25 ter 19 wird der Zy 1 i ndersch i eber 10 axial bewegt, 
so dafl bei kontinuierl ichem Betrieb eine gewollte 
feste Spaltweite und bei i nterm i tt i erendem Betrieb 
ein Sicherhei tsspal t zwischen Schieber 10 und dem 
sogenannten Verdranger 24 einstellbar ist. Dadurch 

30 wird verhindert, daB die Motor-Hydrau 1 i k den Schie- 
ber 10 bei eventuell auftretenden Langend i f f erenzen 
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10 



15 



20 



auf den Verdranger 24 driickt und diesen mit ihrer 
gesamten Kraft belastet. 

Das freie Ende des Zy 1 i nde r s c h i eber s 10 ist, wie 
besser aus der gegenuber Fig. 1 vergrolierten Dar- 
stellung der Fig. 3 und 4 ersichtlich, abgeschragt 
(25) und auf dem unteren Bereich seines auBeren 
Durchmessers mit einer Kontur ahnlich einer Stiefel 
spitze 25a ausgebildet. 

Wie aus den Zeichnungen ersichtlich, kann also mit 
Hilfe des Zyl i ndersch iebers 10 der sich im Zusam- 
menlauf 12 bildende Aufiensch ichtenverbund 3+4 vom 
inneren Zusammenlauf 13 fiir die Schichten 7+8 beim 
diskontinuierlichen Betrieb getrennt werden, Oder 
der Zylinderschieber kann so weit vorgeschoben wer- 
den, da(3 er den Zusammenlauf 12 freigibt und vom 
Zusammenlauf 13 absperrt, also eine Verbindung zwi- 
schen dem Zusammenlauf 12 und dem eigentlichen Du- 
senkanal 26 schafft. Der Schieber kann aber auch 
so weit zuruckgezogen werden, daB bei kont inuierl i - 
chem Betrieb alle Ringkanale 3,4 und 7,8 fur den 
Materialdurchlauf frei sind. 



Fig. 4 stellt gegenuber den Fig. 1 bis 3 weiter 
vereinfacht einen Querschnitt durch das dOsenseiti- 
ge Ende eines Kopfes nach der Erfindung und Fig. 5 

25 einen Querschnitt durch einen mit den Stellungen 

des Zylinderschiebers 10 nach Fig. 4 hergeste 1 1 ten 
Vorformling dar. Dieser Vorformling 27 soil uber 
seine Lange aus einem Abschnitt 28 aus einem Grund- 
material, einem sich daran anschl ieBenden Abschnitt 

30 29 aus einem anderen, z.8. festeren Oder steiferen 
Oder durchsichtigen Material aus der gleichen Kunst- 
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stof f-Fami 1 ie und dann wieder aus einem Abschnitt 
30 des Grundmaterials aufgebaut sein. 

Hierzu sperrt zunachst gemaft der oberen Haifte der 
Fig. 4 der auf der Blindhulse 11 gleitbare Zylin- 

5 derschieber 10 den dusensei t i gen Ausgang des Zusam- 

menlaufs 12 der Kanale 3+4 ab und gibt den Zusammen- 
lauf 13 fur die Schichten aus den Kanalen 7+8 frei, 
die beide durch ihre zugehorigen Extruder mit einem 
e i nhe i t 1 i chen Material beschickt wurden. Nachdem so 

10 der Abschnitt 28 des Vorf orm 1 i ngs 27 erzeugt wurde, 
wird der Schieber 10 gemaft der unteren Haifte der 
Fig. 4 weiter vorgeschoben , bis seine Spitze den 
Zusammenlauf 13 absperrt und den Zusammenlauf 12 
fur die Schichten aus den Kanalen 3+4 freigibt, die 

15 ebenfalls beide mit dem gleichen, aber gegenuber 

dem aus den Kanalen 7+8 anderen Material beschickt 
wurden, wodurch der Abschnitt 29 entsteht. Nach 
einer gewissen programm i er ten Zeit stellt der Motor 
16 den Schieber 10 wieder in die Lage des oberen 

20 Teils der Fig. 4, und es wird der dem Abschnitt 28 
gleiche Abschnitt 30 im Schlauch erzeugt, der in 
diesem um die Lange des Abschnitts 28 grolier ist, 
weil ja der folgende Vorformling wieder mit einem 
Abschnitt aus Grundma t e r i a 1 beginnt. 

25 Wenn die Schicht aus Grundmater i a 1 aus den Kanalen 
7,8 gebildet werden soli, wird der Inhalt aus den 
beiden diese Kanale bedienenden Extrudern ausge- 
stoBen, und wahrend dieser Zeit werden die Extruder 
fur die Kanale 3 und 4 gefiillt. Danach werden die 

30 Extruder fur die Kanale 3 und 4 zur Bildung der 

Schicht 29 entieert und die Extruder fur die wah- 
rend dieser Zeit gesperrten Kanale 3 und 4 gefiillt 
usw . . 
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Ein anderer Aufbau eines aus der Diise ausgeprefi- 
ten Schlauches bzw. Vorformlings lafit sich mit 
Stellungen des Schiebers nach den Fig. 6 und 7 er- 
zielen, und zwar mit einem Kopf, bei dem weder der 
5 Zy 1 indersch i eber 10 noch eine Oder mehrere Kanale 

bildende Hulsen ausgetauscht werden miissen. 

Erzeugt werden soli ein Vorformling 31 gemaft Fig. 
7 mit einem Abschnitt 32 aus Gr undmater i a 1 , einem 
sich daran anschl iefienden Abschnitt 33 aus Grund- 

10 material mit einer dunnen Auflage 34 aus einem an- 
deren Material der gleichen Familie und einer sich 
daran anschl iefSenden Schicht 35 aus dem Grundma te- 
rial. Damit un ter sche i de t sich der Vorformling 31 
von dem Vorformling 27 nach Fig. 5 dadurch, daft die 

15 Schicht aus anderem Material als das Grundma ter i a 1 
nicht den ganzen Querschnitt, sondern nur einen 
mehr oder minder groften Anteil desseiben einnimmt. 
Hierzu wird zunachst fur die Bildung des Abschnitts 
32 gemaB der oberen Halfte der Fig. 6 die gleiche 

20 Sch ieberstel lung wie nach der oberen Halfte der 

Fig. 4 eingestellt, d.h. der Schieber 10 so einge- 
stellt, da(5 der Zusammeniauf 12 versperrt und der 
Zusammenlauf 13 fur die Schichten gleichen Materials 
aus den Kanalen 7+8 freigegeben wird. Danach aber 

25 wird fur die Erzeugung des Abschnitts 33 der Zylin- 
derschieber 10 nur so weit vorgeschoben , dafc er den 
Zusammenlauf 13 zwar verengt, aber nicht ver- 
schliefit. Dadurch bleibt dieser weiterhin fast ganz 
frei, und der Zusammenlauf 12 wird zu einem demge- 

30 genuber geringeren Teil geoffnet. Damit fliefit durch 
den Zusammenlauf 13 aus den zugehorigen Kanalen 7 
und 8 nach wie vor eine Grundschicht etwas geringe- 
rer Dicke als im Abschnitt 32, die im Gesamtquer- 
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schnitt des produzierten Schlauches ausgeglichen 
wird durch eine durch den Zusammenlauf 12 flieften- 
de diinne Schicht aus den Kanalen 3+4, die sich im 
Zusammenlauf miteinander verbinden und an der Spit- 
5 ze des Zy 1 i nder sch i ebers ihre Dicke erhalten. 

Es versteht sich, daft man mit einer Sch i eberste 1 - 
lung gemaft der unteren Halfte der Fig. 6 im konti- 
nuierlichen Betrieb auch einen Schlauch herstellen 
kann, der durchgehend aus einer Grundschicht aus 
10 den Kanalen 7+8 und einer mehr oder minder dicken 
Auflage aus den Kanalen 3+4 besteht. 

Bei der Ausf uhrungsf orm nach Fig. 8 ist die Auften- 
hulse 5 nach den Fig. 1 bis 7 gegen eine Auftenhulse 
36 ausgetauscht , deren Spitze 37 anders als bei der 

15 Hulse 5, namlich die Spitze der Hulse 6 umgreifend, 
ausgebildet ist. Das gleiche trifft auf die gegen 
die Hulse 9 ausgetauschte Innenhulse 38 mit ihrer 
die Spitze der Blindhulse 11 umgreifenden Spitze 
39 zu, und auch der Zy 1 indersch ieber 40 ist im vor- 

20 deren Teil 41 zwar prinzipiell gleich wie der Zy- 
1 i ndersch ieber 10 der Fig. 1 bis 7 ausgebildet, 
aber die auftere Einbuchtung und die " St i ef e 1 sp i t - 
ze" sind etwas anders geformt. 

Mit einer solchen Ausbildung lassen sich im inter- 
25 mittierenden Betrieb Vorformlinge 42 nach Fig. 9 

erzeugen, die aus einem Grundschicht-Abschnitt 43, 
einem auf diesen folgenden Abschnitt 44 mit einer 
e i ngel agerten oder eingebetteten Schicht 45 aus 
einem anderen Material der gieichen Familie und 
30 einem sich daran wieder an sch 1 i e&enden Grundschicht- 
Abschnitt 46 zusammengesetzt sind. 
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Hierzu wird zunachst gemaft der oberen Halfte der 
Fig. 8 der Schieber 40 auf der Blindhulse 11 so 
weit vorgeschoben , dafi er auBen die Kanale 3 + 4 
und innen den Kanal 8 freigibt, wahrend er im Zu- 

5 sammenwi rken mit der Spitze der Hulse 38 den Kanal 

7 versperrt. Wenn die zugehorigen Extruder die Ka- 
nale 3,4 und 8 mit Grundma ter i a 1 speisen, wird ein 
Dre i -Sch ichten- Verbund aus einem einhei t 1 ichen Ma- 
terial erzeugt, der bei 47 zusammenf 1 i efit und den 

10 Abschnitt 43 des Vorformlings bildet. In einer 

nachsten Phase wird dann der Schieber 40 so weit 
zuruckgef ahren , daB seine Spitze zwar weiterhin die 
Kanale 3 und 8 fur die auBeren Grundmater i a 1 -Schich- 
ten freigibt, dafur aber den Kanal 4 der mittleren 

15 Grundmater i a 1 -Schicht absperrt. An Stelle dieses 
Kanals wird durch die Sch ieber ste 1 1 ung der vorher 
gesperrte Kanal 7 geoffnet, durch den e i ne Schicht aus 
einem anderen Material flieften kann, die zwischen die 
Schichten aus den Kanalen 3 und 8 einfliefit und so 

20 die Einlageschicht 45 im Vorf orml i ngsabschni tt 44 
erzeugt . 

Auch in diesem Fall ist klar, dad man im konti- 
nuierlichen Betrieb mit einer Sch i eber stel 1 ung ge- 
mafi der unteren Halfte der Fig. 8 einen Schlauch 
25 herstellen kann, der durchgehend aus einer Auften- 
und Innenschicht und einer Zwi schensch icht aus 
einem anderen Material zusammengesetzt ist. 

Mit dem Kopf nach der Erfindung konnen aber auch 
Schlauche hergestellt werden, die Schichten fiber 
30 eine Haftschicht miteinander verbinden, wie am 
Beispiel der Fig. 10 und 11 erlautert ist. Auch 
hierzu mussen allerdings Hulsen ausgewechsel t wer- 
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den, namlich die AuBenhiiisen 5 und 6 der Fig. 1 bis 
7 gegen an ihren Enden anders geformte Hulsen 48 
und 49, und ebenso muB der Zy 1 i ndersch ieber 50 bei 
prinzipiell gleichem Aufbau an seinem Ende eine et- 

5 was andere Form erhalten, wie aus Fig. 10 ersicht- 

lich. Auch in diesem Falle wird zunachst fur die 
Herstellung des Abschnitts 51 des Vorformlings 52 
durch die Stellung des Zy I i ndersch i ebers gemaB dem 
oberen Teii der Fig. 10 der Zusammenlauf 13 der Ka- 

10 nale 7 und 8 f re i geha 1 ten , wahrend der wegen der 
anderen Hulsen 48,49 anders geformte Zusammenlauf 
53 der entsprechend etwas anders geformten und ver- 
laufenden Kanale 3 und 4 versperrt wird. Durch die 
Kanale 7,8 flieBt das gleiche Material, und es ent- 

15 steht die Grundschicht des Abschnitts 51. Danach 
wird, programmiert mittels des Motors 16, der Zy- 
I i ndersch ieber 50 auf der Blindhulse 11 so weit in 
Richtung auf den Dusenaustr i tt verschoben, daB der 
Zusammenlauf 13 urn einen geringen Betrag im Quer- 

20 schnitt verringert und dadurch der Zusammenlauf 53 
der Kanale 3 und 4 so weit geoffnet wird, daB die 
Schichten aus diesen Kanalen sich der Grundschicht 
aus den Kanalen 7,8 uberlagern konnen. 



In diesem Fall wird aber die Deckschicht nur durch 
25 den Ringkanal 3 ausgestoBen, wahrend die Schicht 
aus dem Kanal 4 eine Haftschicht ist. Die Deck- 
schicht aus dem Kanal 3 und die Haftschicht aus dem 
Kanal 4 laufen im Zusammenlauf 53 zusammen und der 
Verbund 3 und 4 uberlagert am Ende der Spitze des 
30 Zyl inderschiebers 50 die Grundschicht aus den Kana- 
len 7 und 8, wodurch der Abschnitt 54 des Vorform- 
lings gebildet wird, der, von auBen nach innen, aus 
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einer Deckschicht (Kanal 3), einer Haftschicht 
(Kanal 4) und einer Grundschicht (Kanaie 7 und 8} 
besteht. Danach wird der Schieber wieder in die 
Stellung des oberen Teils der Fig. 10 zurtickgefah- 
ren und die Schicht 55 des Vorformlings erzeugt. 

Mit einer Sch ieber ste 1 1 ung nach der unteren Halfte 
der Fig. 10 lafit sich im kon t i nu i er 1 i c hen Betrieb 
ein Schlauch herstellen, der uber seine ganze Lan- 
ge aus einer Deckschicht, einer Haftschicht und 
einer Grund- oder Innenschicht besteht, wobei die 
Dicke der Deckschicht und Grundschicht leicht va- 
r i i ert werden kann . 

Es versteht sich, daft die Fig. 4 bis 11 nur einige 
Beispiele der Var iat ionsmog I ichkei ten fur einen 
Sch ichtauf bau wiedergeben und daB diese bei dem 
Einsatz von nach dem erf i ndung sgemaBen Prinzip her 
gestellten Kopfen mit mehr als vier Schichten bil- 
denden Ringkanale erhoht werden konnen. 

Fin Vorteil des Schiebers ist darin zu sehen, daB 
clurch die axiale Bewegung desselben die in den je- 
weiligen Zusammen 1 auf kana 1 en 12 und 13 der Fig. 1 
befindlichen Schichten abgeschert werden, so daB 
sich ein geometrisch exakter Obergang von einer zu 
anderen Schicht ergibt. Ohne eine exakte mechani- 
sche Trennung mufite die nachst romende Schicht die 
vorherige aus dem Fliefikanal verdrangen, was auf- 
grund nicht absolut gleichmaBiger Fl ieBgeschwin- 
digkeiten und g 1 e i c hmaB i gen Mater i a I angeboten auf 
dem Umfang sowie der Zahigkeit der geforderten Mas 
se immer zu einem "ausgef ransten" Ubergang fiihren 
wiirde . 



Schutzanspriiche 



1. Coextrusionskopf fur die kontinuierl iche 

oder intermitt ierende Herstellung von aus mehreren 
konzentrisch iibere i nander liegenden Schichten auf- 
gebauten Schlauchen aus Kunststoff, der, in tangen 
5 geteilt, Vorformlinge fiir die Herstellung von Hohl- 

korpern durch Aufblasen erzeugt, bestehend aus zwi- 
schen einem Mantel (1) und einem Kern (2) konzen- 
trisch im Abstand angeordneten , Ringkanale (z.B. 3, 
4,7,B) fur die einzelnen Schichten bildenden Hiilsen 
10 (5,6,9), welche Kanale sich am Ende der Hiilsen zu 

Zusammenlaufen (12,13) vereinigen, die oberhalb der 
Austr ittsduse zu einem einzigen, den Schlauch for- 
menden Ringkanal vereinigt werden, dadurch g e - 
kennzeichnet, daft das die Ringkanale 
15 (3,4,7,8) bildende Hulsenpaket (5,6,9) durch einen 
an sich bekannten gleitend axial ver sch i ebbaren Zy- 
1 inderschieber (10) aufgeteilt ist, der fur den 
Durchtritt eines oder mehrerer Zufuhrkanale (15) zu 
den Herzkurven entsprechender Ringkanale einen oder 
20 mehrere Schlitze (14) aufweist, die innenseitig 

durch eine den Austritt von Kunststof fmaterial ver- 
hindernde Blindhulse (11) abgedeckt sind, wobei die 
Ringkanale (3+4) auf der einen Seite des Zylinder- 
schiebers sich in einem Zusammenlauf (12) und die 
25 Ringkanale (7+8) auf der anderen Seite desselben 

sich in einem Zusammenlauf (13) vereinigen und das 
freie Ende des Zy 1 i ndersch i eber s so angeordnet und 
ausgebildet ist, daB es wahlweise die Zusammen 13uf e 
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(12 und 13) stufenlos verengt oder einen von bei- 
den gegeniiber dem anderen absperrt. 

2. Coextrus ionskopf nach dem Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB das 

5 freie Ende des Zy 1 i nder sch i eber s (10) auBenseitig 

eine Einbuchtung oder nach innen weisende Abschra- 
gung (25) aufweist, auf die eine nach auBen weisen- 
de Spitze (25a) folgt. 

3. Coextrusionskopf nach dem Anspruch 1, da- 
10 durch gekennzeichnet , daB der 

Schieber (10) mit seiner Innenflache auf der Blind- 
hulse (11) und seinem AuBenmantel auf einer Ringka- 
nal bildenden Hulse (z.B. Hulse 6) gleitend ver- 
schiebbar i st . 

15 4. Coextrusionskopf nach dem Anspruch 1, da- 

durch gekennzeichnet, daB der Zy- 
1 indersch ieber (10) losbar mit dem Ende einer Kol- 
benstange eines Stellmotors (16) verbunden ist. 

5. Coextrusionskopf nach dem Anspruch 1, da- 
20 durch gekennzeichnet , daB mit 

dem Ende der Kolbenstange des Stellmotors (16) 
eine Mutter (18) mit AuBengewinde fest verbunden 
ist, auf das eine geteilte Mutter (19) aufge- 
schraubt ist, deren als Ringhaken ausgeb i ldetes 
25 freies Ende in eine Nut (20) im oberen Teil des Zy- 
1 inderschiebers (10) eingreift. 

6. Coextrusionskopf nach dem Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet , daB auf 
das AuBengewinde der Mutter (18) eine Kontermutter 
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(21) fur die geteilte Mutter (19) und uber einer 
ortsfesten Brucke (22) eine weitere Kontermutter 
(23) auf geschraubt ist. 



FIG. (*, 



FIG. 6 
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